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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereicKten Unteriagen entnommen 

@ Gerat zum therm ischen Spannen eines Rotationswerkzeugs in einem Werkzeug halter 

@ Es wird ein Gerat zum thermischen Spannen eines Ro- ' 
tationswerkzeugs (1) in einem den Schaft (11) des Werk- 
zeugs (1) im Presssitz haitenden Werlczeughalter (7) vor- 
geschlagen, bei wetchem der Werkzeug halter (7) mittets 
einer Induktions-Heizeinrichtung (15) fur das Einsetzen 
oderAind Entnehmen des Werkzeugs (1) thermisch aufge- 
weitet wird. Um das Werkzeug (1) wahrend des Ein- 
schrumpfens auf eine vorbestimmte axiale Position rela- 
tiv zu dem Werkzeughalter (7) einstellen zu konnen, ist 
eine Einstellvorrichtung (33) vorgesehen, die einen die 
Entnahmebewegung des Werkzeugs (1) relativ zu dem 
Werkzeughalter (7) begrenzenden, auf die vorbestimmte 
Position axial einstellbaren Anschlag (37) fur das Werk- 
zeug (1) aufweist. Der Bereich des inneren Endes der den 
Schaft (13) des Werkzeugs (1) aufnehmenden Aufnahme- 
offnung (5) des Werkzeughalters (7) ist mit einer Druck- 
luft-Zufuhreinrichtung (47) verbindbar, deren Pneumatik- 
druck bei thermisch aufgeweitetem Werkzeughalter (7) in 
der Lage ist, das Werkzeug (1 ) gegen den Anschlag (37) zu 
drucken und bis zum hinreichenden Abkuhlen des Werk- 
zeughalters (7) positioniert zu halten. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifit ein Gerat zum tbennischen 
Spannen eines Rotadonswerkzeugs, heispielsweise eines 
Frascis, eines Bohicis odcr deiglcicheD in einer zentiiscben, 5 
den Schaft des Rotaiionswerkzeugs im Resssitz haltenden- 
den AufhahmeoflFnung dnes Werkzeughaiters. 
[0002] Aus WO 01/89 758 Al isl cs bekannt, Rolalions- 
werkzeuge, wie z. B. Fraser oder Bohrer, in einer zentri- 
schen Aufhahmeoffhung eines Werkzeughaiters ausschlieB- lO 
lich im Presssitz eines die Aufhahmeoffhung bildenden Hul- 
senteils des Werkzeughaiters zu halten* Der Hulsenteil des 
Werkzeughaiters kann mittels dner Induktions-Heizeinricb- 
tung, beispielsweise in Form einer den Huisentdl umschlie- 
Bendcn, mit Wechselstrom oder gepulstcm Gleichstrom go- is 
spdsten Induktionsspule so weit erwarmt weiden, dass der 
Schaft des Rotationsweikzeugs in die Aufiiahmedfihung 
emgestcckt oder aus dicser wicdcr entnommcn weiden 
kann. Der AuBendurchmesser des Scbafts ist etwas groBer 
als der Nenn-Innendurchmesser der Aufhahmeofifnung, so 20 
dass bei abgekuhltem Hulsenteil dieser den Schaft im Press- 
sitz halt. 

[0003] Harkommliche Wericzeughalter des vorstehenden 
TVps haben dne Normkupplung, beispielsweise eine Stdl- 
kegclkupplung oder cine HSK-Kupplung, mittels der der 25 
WerkzeughaltCT an die Spindel der Arbdts- bzw. Werkzeug- 
maschine gekuppelt wird. Um den Werkzeugwechsel zu er- 
leichtem, soil die Spitze des Rotaiionswerkzeugs eine vor- 
bestimmte axiale Position relativ zu dem Werkzeughalter 
und damit zu der Spindel der ArbeitsmascMne haben. Bei 30 
Werkzeughalt^ des vorstehenden lyps muss das Rotati- 
onswerkzeug relativ zum Werklzeughalter positioniert bzw. 
ausgerichtet werden, wahrend der Hulsenteil thermisch auf- 
geweitet ist. Hierfur ist es bekannt, in der Aufhahmeoffnung 
des Wcrkzeughalta^ eine axial justierbare Positionier-An- 35 
schlagHache, beispielsweise eine als Anschlag dienende 
Stellschraube anzuoidnen, die vor der thCTtnischen Aufwei- 
tung des Werkzeughaiters beispielsweise mittels einer Lan- 
genmessvorrichtung voreingestellt wird, so dass dieser An- 
schlag die Eintauchtiefe des Werkzeugscha^ beim Ein- 40 
schrumpfen in der vorbesdmmten Position begrenzt Diese 
Methode setzt jedoch spezielle, mit einer Einstellschraube 
ausgeriistete Werkzeughalt^ voraus, oder aber das 
Schrumpfgerat ist mit dnem axial posidonierbaren, in den 
Werkzeughalter von der werkzcugfemcn Seite eingrdfen- 45 
den Dom ausgenistet, der die Anschlagfunktion iibemimmt 
und seinerseits die Eintauchtiefe des Werkzeugschafts beim 
Einschrumpfen begrenzt. Der Dom vergroBert allerdings die 
Bauabmessungen des Gerats betrachtUch, da er an dem Ge- 
rat in seiner Langsrichtung wenigstens iibo- die zum Teil be- 50 
trachtliche axiale Lange des Werkzeughaiters zu der der In- 
duktionsspule entgegengesetzten Seite verschiebbar gefiihrt 
seinmuss. 

[0004] Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Gerat zum Iher- 
mischen Spannen eines Rotaiionswerkzeugs in dnem Werk- 55 
zeughalter anzugeben, welches bei vergleichsweise einfa- 
cher und kompakter Konstruktion in der l>age ist, das Rota- 
tionswerkzeug in dner vorbestimmten Position in den 
Werkzeughalter emzuschrumpfen, selbst wenn innerhalb 
des Wericzeughalters wahrend des Einschnimpfvorgangs 60 
kcin die vorbestimmtc Position bcstimmendcr Anschlag 
vorhanden ist 

[0005] Die Erfindung geht aus von einem Gerat zum ther- 
mischen Spannen eines Rotaiionswerkzeugs in einer zentri- 
schen, den Schaft des Rotaiionswerkzeugs im Presssitz hal- 6S 
tenden Aufhahmeofi&iimg eines Werkzeughaiters, welches 
umfasst: 
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- dne Induktions-Heizeinrichtung zur Warmedeh- 
nung des Werkzeughaiters fur das Einsetzcn odei/und 
Enmehmen des Rotaiionswerkzeugs, 

- dne den Werkzeughalter wahrend der Warmedeh- 
nung axial positioniert haltende Halteraufnahme, und 

- dne N^Hrichtung zum Hnstellen ein^ vorbestimm- 
ten axialen Position des Rotaiionswerkzeugs relativ zu 
dem Werkzeughalter und ist dadurch gekennzdchnet, 
dass 

die Einstellvorrichtung einen die Entnahmebewegung 
des Rotaiionswerkzeugs relativ zu dem in der Halter- 
aufnahme gehaltenen Werkzeughalter begrenzenden, 
relativ zu der Halteraufiiahme oder dem Werkzeughal- 
ter auf eine der vorbestimmten Position entsprechende 
Position axial cinstellbarcn Anschlag fur das Rotati- 
onsweriEzeug sowie eine mit dem Berdch des inneren 
Endes der Aufoahmeofifhung des in der Halterauf- 
nahme gchakenen Werkzeughalteis verbindbare 
Druckluft-Zufuhreinrichtiing aufweist, deien Pneuma- 
tikdruck bd thermisch gedehntem Werkzeughalter in 
der Lage ist, das Rotationswerkzeug gegen den An- 
schlag zu treiben. 

[0006] Das erfindungsgemaSe Gerat benotigt fur die Posi- 
tionicrfiinktion kcincn innerhalb des Werkzeughaiters gele- 
genen Positionieranschlag. Der die vorbestimmte Position 
bestimmende Anschlag ist vielmehr aufierhalb des Werk- 
zeughaiters im Entnahmeweg der Werkzeugspitze angeord- 
net Der bei thermisch gedehntem Werkzeughalter mit ver- 
gldchsweise geringem Spiel in der AufoahmeoShung ver- 
schiebbar gefiihrte Schaft des Rotationswo'kzeugs wirkt als 
Kolben, den der Pneumatikdruck nach auBen treibt, bis die 
Werkzeugspitze an dem Anschlag anliegt, das Rotations- 
werkzeug ^so die vorbestimmte Position relativ zu der Hal- 
teraufnahme und damit zuglcich auch relativ zum Werk- 
zeughalter einnimmt. Der Pneumatikdruck wird iiber das 
Ende der Heizphase aufi:echt ^halten, bis der Werkzeughal- 
ter wicdcr so weit geschrumpft ist, dass er den Werkzeug- 
schaft gegen den Pneimiatikdruck im Presssitz zu halten 
vermag. Es versteht sich, dass der axial einstellbare An- 
schlag hinrdchend arretieifoar sein muss, um die Reaktions- 
kraft des an ihm anliegeiklen Werkzeugs aufbringen zu kon- 
nen. 

[0007] Fiir die Druckluftzufuhr ist der Werkzeughalter mit 
einem von auBcn zuganglichcn, mit der Aufnahmcofl&iung 
verbundenen Kanal versehen. Bd diesem Kanal kann es 
sich um eine den Werkzeughalter axial vollstandig durch- 
dringcnde, in die Aufnahmcoffnung iibergehende, zentri- 
sche Bohrung handeln. Der Kanal kann aber auch zum Um- 
fang des Werkzeughaiters geoffnet sein, so dass die Druck- 
luft vom Umfangsmantel her zugefuhrt wird. Die Druckluft- 
Zufiihreinrichtung kann unmittelbar mit dem Werkzeughal- 
ter abgedichtet verbunden sein oder aber die Druckluftzu- 
fuhr zum Werkzeughalter erfolgt abgedichtet uber die Hal- 
teraufnahme. 

[0008] Die Halteraufnahme kann relativ zur Induktions- 
spule der Induktions-Heizeinrichtung beweglich sdn, bei- 
spielswdse um den erwarmten Werkzeughalter nach der 
Aufwarmphase noch in der Halteraufnahme sitzend in dne 
Kuhlposition iiberfuhren zu konnen. In einer bevorzugten 
Ausgestaltung ist hicrbci vorgcschcn, dass im Druckluftzu- 
flihrweg der Druckluft-Zufuhreinrichtung eine betriebsma- 
Big losbare Druckluftkupplung voigesehen ist. Soweit die 
Halteraufnahme an einer Geratebasis, lieispielsweise mittels 
eines Drehtellm beweglich gefiihrt ist, kaim die Druckluft- 
kupplung einander zugeordnete Kupplungsorgane umfasst, 
von denen eines in einer der Induktionsspule zugeordneten 
Position an der Geratebasis angeordnet ist. 
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[0009] Die Dnickluftkupplung ist der einfacheren Hand- 
habung wegen bcvorzugt mit cincm Stcllantricb, insbcson- 
dere einetn abhangig vom Luftdnick des Druckluftzufuhr- 
wegs die Dnickluftkupplung schlieBenden pneumadscben 
Stcllantricb vcrschcn. Mit dem Einschaltcn dcr Druckluft S 
wird auf diese Weise zugleicb auch die Druckluftkupplung 
geschlossen. Dnickiuftkupplungen mit dnem Stellantrieb 
haben den VortciU dass sie aucb an bctricbsmafiig nicbt zu- 
ganglichen Stellen eingebaut werden konnen. Da sie in aller 
Regel relativ klein sind, insbesondere bei Verwendung eines lO 
pneumatischen Stellantriebs, lasst sich die Druckluftkupp- 
lung auch unterhalb eines die Halteraufnahme tragenden, re- 
lativ zur Geratebasis drehbaren Drehtellers anordnen, wie er 
beispielsweise aus WO 01/89 758 Al bekannt ist 
[0010] Die Position des axial verscbiebbarcn Anscblags IS 
kann mittels eines gesonderten Messgerats voieingestellt 
weiden. Bcvorzugt ist die Langenmessvorrichtung jedoch 
Bcstandteil der Einstellvoirichtung und deien iclativ zu der 
Halteraufnahme axial verschiebbara- Messtaster bildet zu- 
gleicb den Anschlag fur das Rotationswerkzeug. Die Lan- 20 
genmessvorrichtung kann mit einer Anzeigeeinrichtung ver- 
sehen sein, die unmittelbar die axiale Position des An- 
scblags relativ zu eino- Bezugsflache der Halteraufnahme 
Oder des Werkzeughalters anzeigt, so dass der Anschlag pro- 
blcmlos auf die vorbcstinunte Position cingestellt werden 2$ 
kann, die die Werkzeugspitze nach dem Einsdirumpfen 
nehmen soil. 

[OOU] Der Messtaster der Langenmessvorrichtung ist 
zweckmaBigorwdse an einer zur Geratebasis axial stationa- 
ren Fuhrungsschiene verschiebbar gefilhrt, kann jedoch fiir 30 
sich genommen oder zusammen mit der Fiihrungsschiene 
auch quer zur Achsrichtung der Halteraufnahme beweglich 
sein, so dass der Messtaster unabhangig von Bewegungs- 
freiheitsgraden der Halteraufhahme in den Einsteckweg des 
Wcrkzeugs bzw. aus dem Einstiegweg heraus bcwegt, bei- 35 
spielsweise geschwenkt werden kann. 
[0012] In einer Variante der Langenmessvorrichtung karm 
der Messtaster manuell in eine dcr vorbestimmtcn Position 
des Rotationswerkzeugs entspiechende Position verschieb- 
bar sein. Altemativ kann die Langenmessvorrichmng jedoch 40 
auch einen Positionierantrieb, insbesondere einen auf einen 
vorgegebene Positions-Sollwert einstellbaren, geregelten 
Positionierantrieb umfassen, der den Messtaster in eine der 
vorbestimmten Position des Rotationswerkzeugs entspne- 
chcnde Position steUt. Die Antriebskraft des Stellantriebs ei- 45 
nes solchen Positionierantriebs ist zweckmafiigerweise so 
groB bemessen, dass der Stellantrieb das Rotationswerkzeug 
gcgen den Pncumatikdruck der Druckluft-Zufuhreinrich- 
tung in die Aufnahmeoffhung einzuschieben vermag. 
[0013] Im Folgenden wird die Brfindung anhand eino: 50 
Zeichnung naher erlaut«l. Hierbei zeigt: 
[0014] Fig, 1 eine teilweise geschnittene Seitenansicht d- 
nes Spanngerats gemaS der Erfindung, und 
[0015] Fig. 2 eine Schnittansicht einer >^ante einer in 
dem Spanngerat nutzbaren Druckluftkupplung. SS 
[0016] Fig. 1 zeigt eine Teilansicht eines Gerats zum ther- 
mischen Spannen eines Rotationswerkzeugs 1 in einer zur 
Drehachse 3 zentrischen Aufnahmeoffnung 5 eines Werk- 
zeughalters 7. Weitere Hinzelheiten eines herkommlichen 
Spanngerats dieser Art sind in WO 01/89 758 Al beschrie- 60 
ben. Dcr Wcrkzcughaller 7 umfasst eine Norm-Kupplung 9 
fiir den AnschluB an die Maschinenspindel einer nicht naher 
dargestellten Arbdts- oder Wericzeugmaschine. Bei dcr 
Norm-Kupplung kann es sich uni eine Steilkegelkupplung 
oder eine HSK-Kupplung oder dergleichen handelii. Der 65 
Norm-Kupplung 9 axial abgewandt steht von dem Werk- 
zeughalter 7 ein Hiilsenteil 11 ab, der die Aufnahmeoffnung 
5 enthalt und den Scbaft 13 des Werkzeugs 1 im Presssitz 



drchfest halt. 

[0017] Das Spanngerat umfasst eine mit WechsclsUom 
odor gepulstem Gleichstrom gespeiste Induktionsspule 15, 
die den metallischen Hulsenteil 11 wahrend des Spannvor- 
gangs umschlieBt und in dem Hiilsenteil transformatorisch 
Wiibelstr5me induzieit, die den Hulsenteil 11 thermisch so 
weit dehnen, dass der Schaft 13 des Werkzeugs 1 in die Auf- 
nahmcdfTnung 5 eingcsteckt oder aus ihr cnmommcn wer- 
den kann. Da der Durchmeser des Schafts 13 etwas groBer 
ist als der Nenndurchmesser der Aufnahmeoffhung 5, wird 
er nach Abkuhlen des Hiilsenteils 11 im Presssitz in der Auf- 
nameoffnung 5 gehalten. 

[0018] Fiir den thermischen Spannvoigang sitzt der Werk- 
zeughalter 7 mit vertikaler Achse 3 und nach oben gerichte- 
tem Hulsenteil 11 in einer die Norm-Kupplung 9 sowohl 
axial als auch radial positioniert haltenden Halteraufnahme 
17. Eine oder mehrere der Halteraufnahmen 17 sind auf ei- 
oem Drehtellcr 19 angcordnct, der um eine volikale Dreh- 
achse 21 drehbar an einer Geratebasis 23 des Spanngerats 
gelagert ist. Mittels des Drehtellers 19 kann der in der Hal- 
teraufnahme 17 sitzende Werkzeughalter 7 aus der in Fig. 1 
dargesteHtra Heizstation, in welcher die Induktionsspule 15 
von oben her vertikal auf den Hiilsenteil 11 abgesenkt und 
wieder abgehoben werden kann, in eine nicht naher daige- 
stellte Kiihlstation verschobcn werden, in dcr dcr Wcrkzeug- 
halt^ 7 wieder abkiihlt 

[0019] Um in der Arbeitsmaschine Rotationswerkzeuge 
reproduzicrbar austauschen zu konnen, soil die Spitze 25 
des Rotationswerkzeugs 1 eine vorbestimmte axiale Posi- 
tion in B^g auf den Wericzeughalter 7 und insbesondere 
dessen Norm-Kupplung 9 haben. Das Rotationswerkzeug 1 
wird hierzu wahrend des Einschrumpfvorgangs relativ zu 
dem Werkzeughalter 7 axial so positioniert, dass die Spitze 
25 eine vorbcstinunte Position relativ zu einer Bezugsflache 
27 dcr Halteraufnahme 17 und damit cine vorbcstinunte Po- 
sition relativ zur Norm-Kupplung 9 hat. Um diese vorbe- 
stinmte Position einsteUen zu konnen, ist an der Goratebasis 
23 eine vertikale Fiihrungssaule 29 aufgebaut, an welcher 
ein langs der Fiihrungssaule 29 verschiebbarer Messtaster 
31 einer Langenmesseinrichmng 33 verschiebbar ist. Die 
I^genmesseinrichtung 33 umfasst ein Anzeigedisplay 35, 
welches an der Bezugsflache 27 der Halteraufnahme 17 oder 
einer anderen Bezugsflache, insbesondere des Werkzeughal- 
tiers 7 auf Null gesetzt werden kann. Der Messtaster 31 uber- 
greift die Spitze 25 des Rotationswerkzeugs 1 und bildet in 
diesem Bereich einen Anschlag 37, der die Entaahmebewe- 
gung des Rotationswerkzeugs 1 begrenzt. Der Messtaster 31 
ist jedoch quer zur Drehachse 3 des Werkzeughalters 7 
schwenkbar, so dass das Rotationswerkzeug 1 vom Messta- 
ster 31 ungehindert in die Aufhahmeofifnung 5 eingesetzt 
oder aus dieser entnommen werden kann. Der Messtaster 31 
kaim hierbei relativ zur Fuhrungssaule 29 schwenkbar sein 
oder, wie dargestellt, gemdnsam mit der Fiihrungssaule 29 
um die Drehachse 21 geschwenkt werden. 
[0020] Die Aufhahmedfihung 5 des Werkzeughaltm 7 
setzt sich axial durch die Norm-Kupplung 9 hindurch in ei- 
nem nach auBen offenen Kanal 39 fort, der in einer von der 
Halteraufnahme 17 und dem Drehtellcr 19 umschlossenen 
Kammer 41 endet. Der Werkzeughalter 7 sitzt im ubrigen 
durch eine Dichtung 43 abgedicbtet in der Halteraufnahme 
17, wobei die Dichtung 43 auch auBcrhalb der Karrmicr 41 
gelegene, beispielsweise der Schmiermittelzufuhrung im 
Betrieb dienende Kanale 45 verschlieBt. An die Kammer 41 
ist eine Drucklufl-Zufuhreinrichtung 47 anschlieBbar, uber 
die die der Werkzeugspitze 25 abgewandte Stimflache 49 
des Schafts 13 einem Pneumatikdruck ausgesetzt werden 
kann. Der Pneumatikdruck ist so groB gewahlt, dass er bd 
tharmisch aufgeweitetem Hulsenteil 11 die Spitze 25 des 
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Rotationsw^iczeugs 1 gegen den auf die gewiinschte, vorbe- 
stimmtc Position cingcstelltcn Anschlag 37 tieibt Dcr mit 
veiglddisweise g^ingem Spiel in dem thermisch aufgewei- 
tetea HQlsenteil 11 verscbiebbare Scbaft 13 des Rotatioos- 
wcikzcugs 1 bildct hicrbd cine Art Pneumatikkolbcn. 
[0021] Die Kammer 41 ist uber eine unterfaalb des Dieh- 
teUers 19 angeoidnete Dnickluftkuppliing 51, welcbe eine 
in die Kammer 41 fiihiendc OfTnung 53 des Dichtcllers 19 
mit einer Druckluft-Zuftihrleitung 55 verbindet, an eine ein- 
und ausschaltbare Druckluftqueile angeschlossen« Die 
Druckluftkupplung 51 hat einen pneumatischen SteUantrieb 
in Form eines an der Geratebasis 23 gehaltenen, mit der 7m- 
fuhrleitung 55 verbundenen Zylinders 57, in welchem ein 
Kolben 59 vom Luftdruck der Zufiihrleitung 55 gegen die 
Kraft eincr RuckstcUfcder 61 von untcn gegen die ^^ffnung 
53 des Diehtellers 19 gedriickt wird. D^ Kolben 59 enthalt 
einen Drosselkanal 60, der bei in der Heizstation sich befin- 
dcnder Haltcraufoahmc 17 mit der Offnung 53 der Kammer 
41 fluchtet Bei eingescbalteter Druckluft 55 treibt der P&eu- 
matikdruck den Kolben 59 gegen den Diehteller 19 und ver- 20 
bindet die Leitung 55 liber den Drosselkanal 60 mit der an- 
sonsten abgedichteten Kamm^ 41 und damit mit dem inn&- 
ren Bereicb der Aufhahmedfihung 5. 
[0022] Um das Rotationswerkzeug 1 in der vorbestimm- 
tcn Position in den Wcrkzcughalter 7 cinzuschrumpfcn, wird 25 
zunachst die Induktionsspule 15 in ihre den Hulsenteil 11 
umschlieBende Heizstellung gebracht und der Messtaster 31 
zunachst noch sdtlich gegen den Werkzeughalter 7 ge- 
schwenkt auf die voibesdmmte axiale Position seines An- 
schlags 37 eingestellt Daraufiiin wild die Indukdons-Heiz- 30 
einrichtung eingeschaltet, bis sich der Hulsenteil soweit er- 
warmt, dass der Schaft 13 des Rotationswerkzeugs 1 in die 
Aufhahmeoffhung 5 eingesteckt werden kann. Noch wah- 
rend der Erwarmungsphase oder kurz danach wird der 
Messtaster uber die Spitze 25 des bercits in der Aufnahme- 35 
ofTnung 5 angeordneten, jedoch noch axial verschiebbaren 
Werkzeugs 1 geschwenkt und die Druckluftzufiihr einge^ 
schaltet, wodurch die Druckluftkupplung 51 geschlossen 
und das Rotationswerkzeug 1 pneumatisch gegen den An- 
schlag 37 gestellt wird. Nach dem Ausscbalten der Induk- 40 
tionsheizung kuhit der Hulsenteil 11 bd noch eingescbalte- 
ter Druckluftzufiihr so wdt ab, dass der Schaft 13 beieits im 
I^resssitz in der Aufhahmeofihung 5 eingeklemmt wird. Um 
zu verhindem, dass das Werkzeug 1 unkontrolliert in den 
thermisch aufgeweitcten Hiilsenabschnitt 1 hinein^llt, kann 45 
der Werkzeughalter 7 einen Wegbegrenzungsanschlag 63, 
bier in Form einer axial durchbohrten, die Aufiiahmedff- 
nung 5 nach inncn bcgicnzcnden Anschlagschraube, entbal- 
ten. 

[0023] Fig. 2 zeigt Einzelheiten der Druckluftkupplung 51 50 
aus Fig. I . In einem an der Geratebasis 23 befestigten Ge- 
hause 65 sitzt in einer zum Drehteller 19 bin ofTenen, zylin- 
drischen Sackbohrung 67 der zum Diehteller 19 bin ver- 
scbiebbare, gegen die Sackbohrung 67 abgedichtete Kolb- 
ben 59, der zusanmien mit dem Boden der Sackbohrung €7 55 
einen uber die Druckluftzuleitung 55 an eine Druckluft- 
quelle 69 angeschlossenen Druckraum 71 bildet. Der Kol- 
ben 59 ist mit einer durchgehenden, vom Druckraum 71 aus- 
gehenden, den Drosselkanal 60 bildenden, axialen Bohrung 
versehen und wird vom Luftdruck in dem Druckraum 71 ge- 60 
gen die Ruckstcllkraft dcr Ruckstellfcdcr 61 gegen die Off- 
nung 53 des Drehteilers 19 gedriickt. Die Ruckstellfeder 61 
stutzt sich hierbei an einer Stimnabe 75 ab, die den druck- 
raumfemen Beretch 77 der Sackbohrung 67 nach auBen be- 
grenzt. Wie in Fig. 2 daigesteUt, kann zwischen dem Kolben 65 
59 und dem Drehteller 19 gegebenenfalls eine Dichtung 79 
angeoidnet sein. 

[0024] Bei dem vorangegangen erlauterten Ausfuhrungs- 
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beispiel ist der Messtaster 31 der Langenmesseinrichtung 33 
von Hand langs der Fuhrungssaulc 29 verschiebbar. Dcr 
Messtaster 31 muss deshalb vorab auf die gewunschte, vor- 
bestimmte Position eingestellt werden. Alteroativ kann der 
5 Messtaster 31 jedoch mittels eines Stellantriebs, bcispiels- 
weise eines Zahnstangen-Zahnrad-Antriebs, wie er bei 81 in 
Fig. 1 angedeutet ist, langs der Fiihrungssaule 29 verstellt 
werden. Der SteUantrieb 81 kann insbesondcrc Bestandtcil 
eines Positionierantriebs sein, der den Anschlag 37 auf ei- 
10 nca wahlbar vorgegebenen Positions-SoUwert regelt. Der 
SteUantrieb 81 ist hierbei zweckmafiigerweise so stark be- 
messen, dass er das Werkzeug 1 bei an dem Anschlag 37 an- 
Uegender Spitze 25 auch gegen den Pneumatikdruck der be- 
reits eingeschalteten Druckluft-Zufiihreinrichtung 47 in 
15 dem thermisch aufgeweitcten Hulscntdl 11 in die ge- 
schte, voibestimmte Position zuruckdrangen kann. 

Patentanspruchc 

1. Gerat zum thermischen Spannen eines Rotations- 
werkzeugs (1) in einer zentrischen, den Schaft (13) des 
Rotationswericzeugs (1) im Presssitz haltenden Auf- 
nahmeoffhung (5) eines Werkzeughalters (7), umfas- 
send: 

eine Induktions-Heizeinrichtung (15) zur Warmcdeh- 
nung des Werkzeughalters (7) fur das Hinsetzen odor/ 
und Enmehmen des Rotationswerkzeugs (1), 
dne den Werkzeughalter (7) wahrend dcr Warmedeh- 
nimg axial positioniert haltende Halteraufhahme (17), 
und 

dne V^rrichtung (33) zum Einstellen einer vorbe- 
stimmten axialen Position des Positionswerkzeugs (1) 
relativ zu dem Werkzeughalter (7), 
dadurch gekennzdchnet, 

dass die EinstcUvorrichtung (33) einen die Entnahmo- 
bewegung des Rotationswerkzeugs (1) relativ zu dem 
in der Halteraufnahme gehaltenen Werkzeughalter (7) 
begrenzendcn, relativ zu der Halteraufnahme (17) oder 
dem Werkzeughalter (7) auf eine der voibestimmten 
Position entsprechrade Position axial einsteUbaien An- 
schlag (37) Hir das Rotationswerkzeug (1) sowie eine 
mit dem Berdch des iimeren Endes der Aufnahmeoff- 
nung (5) des in der Halteraufnahme (17) gehaltenen 
Werkzeughalters (7) verbindbare Druckluft-Zufuhrein- 
richtung (47) aufweist, dercn Pneumatikdruck bei ther- 
misch gedehntem Werkzeughalter (7) in der Lage ist, 
das Rotationswerkzeug (1) gegen den Anschlag (37) zu 
trciben. 

2. Gerat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Werkzeughalter (7) einen von auBen zugangU- 
chen, mit der Aufnahmeoffnung (5) verbundenen Ka- 
nal (39) aufweist, und dass die Druckluft-Zufiihrein- 
richtung (47) bei in der Halteraufhahme (17) fiir das 
thermische Spannen gehaltenem Werkzeughalter (7) 
im WesentUchen abgedichtet mit dem Kanal (39) ver- 
bunden oder verbindbar ist. 

3. Gerat nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Halteraufnahme (17) relativ zu einer Indukti- 
onsspule (15) der Induktionseinrichtung bewegUch ist 
und dass im Druckluftzufiihrweg der Druckluft-Zu- 
fiihreinrichtung (47) cine bctricbsmafiig losbare 
Druckluftkupplung (51) voigesehen ist. 

4. Gerat nach Anspruch 3, dadurch gekennzdchnet, 
dass die Halteraufnahme (17) an einer Geratebasis (23) 
bewegtich gefiihrt ist, und dass die Druckluftkupplung 
(51) einander zugeordnete Kupplungsorgane umfasst, 
von denen dnes in einer der Induktionsspule (15) /.uge- 
wandten Position an der Geratebasis (23) angeordnet 
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ist 

5. Gerat nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Druckluftkupplung (51) einen Stell- 
aDtrieb (59, 67), insbesondeic einen abhangig vom 
Lufldruck des Drucklunzufuhrwegs die Druckluft- 5 
kupplung schlieBenden pneumatischen Stellantrieb, 
aufweist 

6. Gcrat nach cincm dcr Anspriichc 3 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Halteraufnahme (17) auf ei- 
nem relativ zur Geratebasis (23) drehbaren Drehteller lO 
(19) angeordnet isL 

7. Gerat nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Drehteller (19) um dne vertikale Drehachse 
(21) drehbar ist und die Druckluftkupplung (51) unter- 
halb des DrchtcUers (19) angeordnet ist. ■ 15 

8. Gerat nach einem der Anspriicbe 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Einstellvorrichtung (33) eine 
Langenmessvorrichtung umfasst, dcrcn relativ zu der 
Halteraufnahme (17) axial verschiebbaier Messtaster 
(31) den Anschiag (37) fur das Rotationsweikzeug (1) 20 
bildet 

9. Gerat nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Messtast^ (31) an einer bezogen auf die 
Werkzeugaufnahme (17) axial veriaufenden Fuhnings- 
schiene (29) verschiebbar gefiihrt ist 25 

10. Gerat nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Messtaster (31) manuell in eine der 
vorbestimmten Position des Rotadonswerkzeugs (1) 
entsprechende Position verschiebbar ist 

11. GerSt nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, dass der Messtaster (31) mittels eines Positio- 
nierantriebs (81) in eine der vorbestimmten Position 
des Rotationswerkzeugs (1) entsprechende Position 
verschiebbar ist 

12. Gerat nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, 35 
dass der Positionierantrieb (81) als auf einen votgebba- 
ren Positions-SoUwert einstellbarei; gearegelter Positio- 
nierantrieb ausgcbildct ist 

13. Gerat nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Positionierantrieb (81) einen SteUan- 40 
trieb aufweist, dessen Antriebskraft ausieicht, das Ro- 
tationswerkzeug (1) gegen den Pueumatikdruck der 
Druckluft-Zufuhreinrichtung (47) in die Aufnahmeoff- 
nung (5) einzuschieben. 

14. Gerat nach cincm dcr Anspriichc 1 bis 13, dadurch 45 
gekennzeichnet, dass der Anschiag (37) quer zur Achs- 
richtung der Halteraufnahme (17) beweglich gefiihrt 
ist 
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